F
16                                        ENCYCLOPÉDIE CHIMIQUE
La perte absolue du n° 1 a été de 0«r,083 pour une surface de 1 mètre carré. Ainsi aucun métal ne résiste à l'eau de mer comme le bronze d'AL La résistance supérieure du bronze d'Aï, non silice le fera préférer à l'autre, malgré que sa résistance à la rupture soit moindre; car, en compensation, il est aussi plus élastique.
Dans l'eau de mer le fer en contact avec le bronze d'Aï, ne produit, aucune action, tandis que cette action est forte avec le laiton d'Aï.
On a essayé le bronze d'AL dans les fabriques de celluloïd où l'on emploie des sulfites alcalins; les armatures en cette matière ont duré sept fois autant que celles que l'on a coutume d'employer en bronze phosphoreux.
Les résultats sont analogues pour d'autres liqueurs acides.
Lorsqu'on fond le bronze d'Aï, dans un creuset en graphite, il prend un peu de silicium, quoique en très petite quantité, à moins qu'il ne soit en rognures. En général, il est préférable d'ajouter les rognures à du bronze déjà en fusion; alors le silicium introduit est insignifiant.
La refonte de l'alliage donne lieu à une perte qui va de 2l à 5 p. 100 au plus, et elle est généralement répartie proportionnellement sur les deux métaux. Cependant, pour de petites quantités soumises à plusieurs refontes successives, la perte porte plus sur l'Ai.
Au four à réverbère il convient de faire la fusion en creusets couverts.
L'AI, étant un véritable purificateur des métaux (par la réduction des oxydes), l'on comprend que le bronze d'Aï, doit être particulièrement dépourvu de bulles. Cependant la fusion de cet alliage en moulages exige beaucoup de précautions.
Une des principales difficultés de cette opération provient du retrait considérable de l'alliage (1,8 à 2! p. 100).
On déduit de là qu'il faut laisser une surface libre par où le moulage le nçur-rit alors qu'il est encore liquide, que l'on coule en sable ou en coquille.
Lorsqu'on coule un prisme couché avec la face supérieure découverte, on remarque après refroidissement que celle-ci possède un sillon médian assez profond. Cela tient à ce que le refroidissement a été plus grand sur les faces couvertes que sur celle à l'air, et il en résulte qu'au centre le métal est particu-|                                  lièrement doux. Lorsqu'il n'y a pas de face découverte, mais simplement des
*                                  conduits pour l'adduction du métal, il importe qu'ils soient a'ssez grands pour
que le métal du centre se nourrisse de haut en bas.
Contrairement à un préjugé répandu, la coulée est aussi bonne en sable qu'en coquille, et dans aucun cas il n'y a de liquation à craindre. Cependant, dans ce dernier cas l'allongement du métal est plus grand. Cela tient au refroidissement plus rapide des parois pendant que le centre reste à l'état pâteux. Cette différence se remarque surtout pour les alliages à basse teneur d'AL
En raison du retrait considérable de l'alliage, il est nécessaire, lorsqu'on a affaire à de grandes masses, de réserver dans le moule de larges canaux d'adduction afin de faciliter la nourriture de la coulée. Avec de petits canaux, on s'expose à ce que la pièce fondue contienne des porosités ou des cavités. Ces canaux seront donc larges et cylindriques et c'est par eux que le métal doit se nourrir, non par les entonnoirs qui surmontent les canaux adducteurs. Les nombreuses coulées auxquelles j'ai assisté me font attacher une grande impor-imie de la Sorbonne ; SABATIER, prof, a la Facult6 des sciences da Toulouse
